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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen 

@ Einseitig mit Polyolefinen extrusionsbeschichtete 
Vliesbahnen mit textilem Charakter bestehen aus Vlies- 
bahnen aus Polyethylen, Polypropylen, Polyethylenter- 
ephthalat und/oder Polyamid und Extrusionsbeschichtun- 
gen aus Ethylenpolymeren, Propylenpolymeren, modifi- 
zierten Propylenpolymeren, Fullstoffen und Hilfsstoffen, 
die einer Langs- und Querverstreckung unter Weifcbruch- 
bildung unterzogen worden sind. 

Die extrusionsbeschichteten Vliesbahnen sind fur einen 
Einsatz im Hygienebereich, im Bereich Medizin, in der 
Textil- und Bekleidungsindustrie, in der Automobilindu- 
strie sowie im Bauwesen geeignet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einseitig mit Polyolefinen extrusi- 
onsbeschichtete Vliesbahnen aus Polyethylen, Polypropy- 
len, Polyethylenterephthalat oder Polyamid mit textilem 5 
Charakter, die fur einen Einsatz im Hygienebereich, im Be- 
reich Median, in der Textil- und Bekleidungsindustrie, in 
der Automobilindustrie sowie im Bauwesen geeignet sind. 

Die Herstellung von Vliesbahnen in Form von Kunst- 
stoffvliesen nach der Stapelfasertechnologie, Spinnvlies- 10 
technologie und Blasfasertechnologie ("Melt-Blow") 
[Foume', F, Chemiefasem/Textilindustrie 81(1979), 
445-449; 95(1993), 811-822; DE 195 21 466; 
DE 196 20 379] sowie die Nachverstreckung von Kunst- 
stoffvliesen (DE 195 01 123; DE 195 01 125) sind bekannt. 15 

Obliche Verfahren zur Aufbringung von Bescbichtungen 
auf Kunststoffvliese sind die Kaschierung, Thermobondie- 
rung, das UltraschaliverschweiBen und die Extrusionsbe- 
schichtung. 

Bekannte Beispiele fiir beschichtete Kunststoffvliese, die 20 
durcb Aufkaschierung von Kunststoffolien auf Kunststoffv- 
liese hergestellt wurden, sind Polyethylen-beschichtete Po- 
Lypropylenviiese (FR 2 729 328), PVC-bescbichtete Polye- 
stervliese (US 4 591 526) und Polypropylen-beschichtete 
Vliesmaterialien (US 5 169 712), 25 

Bekannte Beispiele fiir beschichtete Kunststoffvliese, die 
durch Thermobondierung hergestellt wurden, sind Poly- 
ethylen-beschichtete Polypropylenvliese (DE 35 15 580) 
und Polypropylen-beschichtete Kunststoffvliese 
(WO 95/11803; DE 195 34 704; DE 195 34 702). 30 

Bekannte Beispiele fiir beschichtete Kunststoffvliese, die 
durch UltraschallverschweiBung von Folien mit Vliesen 
hergestellt wurden, sind Polyethylen-beschichtete Polyethy- 
lenvliese (EP 0 325 543) und Folienbeschichtungen aus Po- 
lypropylen und textilen Flachengebilden (EP 0 505 027). 35 

Bekannte Beispiele fur extrusionsbeschichtete Kunst- 
stoffvliese sind Acrylat-beschichtete Polyethylenterephtha- 
latvliese (FR 2 662 603), Polyethylen-beschichtete Polypro- 
pylenvliese (SU 1 514 653; EP 0 474 123) und EVA-be- 
schichtete Polyethylenvliese (EP 0 29 1 598) . 40 

Bekannte Haftvermittler fiir Haftvermittlerzwischen- 
schichten zur Verbesserung der Haftung der Polyolefinbe- 
schichtung auf dem textilen Flachengebilde sind Saure- 
bzw. Saureanhydrid- gepfropfte Polypropylene, Ethylen- 
(Meth)Acrylat-Copolymere, EVA-Copolymere, Polyisocya- 45 
nate oder Polyurethane (JP 52094383; JP 60250938). 

Bekannt ist schliefilich ebenfalls die Herstellung von Fo- 
lien mit hoher Porositat durch Verstreckung von Polyolefin- 
folien, die hohe FQUstoffanteue enthalten (EP 03 52 802; 
EP 0 779 325). 50 

Der Nachteil der bekannten Losungen fiir Vliesbahnen 
mit poroser Polyolefinbeschichtung besteht darin, dafi sich 
nach den bekannten Technologien keine Vliesbahnen mit 
diinnen Polyolefinbeschichtungen herstellen lassen, die die 
Anforderungen an Beschichtungsdicke, Porenzahl und Po- 55 
rengrofienvefteilung erfullen. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand in der 
Entwicklung von Vliesbahnen mit einer diinnen Polyolefin- 
beschichtung, die eine hohe Porenzahl bei sehr geringen Po- 
rendurchmessern besitzen und fiir einen Einsatz im Hygie- 60 
nebereich, im Bereich Medizin, in der Textil- und Beklei- 
dungsindustrie, in der Automobilindustrie sowie im Bauwe- 
sen geeignet sind. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wurde durch einseitig mit 
Polyolefinen extrusionsbeschichtete Vliesbahnen mit texti- 65 
lem Charakter, einer Zugfestigkeit von 4 bis 20 MPa in 
Langsrichtung und 2 bis 15 MPa in Querrichtung und einem 
gesamten Flachengewicht von 10 bis 100 g/m 2 gelost, 
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wobei die Extrusionsbeschichtungen aus Polyolefinen ein 
Flachengewicht von 5 bis 70 g/m 2 , bevorzugt 6 bis 40 e/m 2 
eine WeiBbruchtrubung von 0,1 bis 5%, bevorzugt von 0,1 
bis 2%, eine Porenflachenverteilung, bei der mindestens 
90% aller Poren im Bereich von 0,03 bis 0,20 um 2 liegen 
und die maximale Porenflache kleiner als 1 um ist, besitzen, 
und wobei die Vliesbahnen aus Polyethylen und/oder Poly- 
propylen und/oder Polyethylenterephthalat und/oder Poly- 
amid bestehen und ein Flachengewicht von 5 bis 100 g/m 2 , 
bevorzugt 10 bis 40 g/m 2 , besitzen, 

wobei die Extrusionsbeschichtungen aus Polyolefinen erfin- 
dungsgemaB aus 

a) Ethylenhomopolymeren bzw. Copolyrneren aus 70 
bis 99 Masse% Ethylen und 30 bis 1 Masse% a-Ole- 
finen mit 4 bis 18 C-Atomen und/oder Vinylacetat und/ 
oder aliphatischen Ci-CVAlkyl-(meth)acrylaten mit 
Schmelzindices von 0,1 bis 100 g/10 min bei 
190°C/2,16kg und/oder 

b) Propylenhomopolymeren bzw. Copolyrneren aus 
70 bis 99 Masse% Propylen und 30 bis 1 Masse% 
Ethylen und/oder a-Olefinen mit 4 bis 18 C-Atomen, 

c) gegebenenfalls 1 bis 50 Masse%, vorzugsweise 5 
bis 30 Masse%, bezogen auf die Propylenpolymere b), 
modifizierten Propylenpolymeren mit Schmelzindices 
von 0,1 bis 50 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, bevorzugt 1 
bis 40 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, und einem Quo- 
tienten aus der Grenzviscositat des modifizierten Poly- 
propylens und der Grenzviscositat des nichtmodifizier- 
ten Polypropylens mit weitgehend gleichem Molmas- 
sen-Gewichtsmittel von 0,20 bis 0,95, 

d) 10 bis 60 Masse%, bezogen auf die Summe der Po- 
lyolefine, an organischen und/oder anorganischen Full- 
stoffen mit einem Partikeldurchmesser, gemessen uber 
die langste Ausdehnung der Partikel, von 0,1 bis 
10 um, bevorzugt 0,5 bis 5 um, und 

e) 0,01 bis 2,5 Masse% Stabilisatoren, 0,01 bis 1 
Masse% Verarbeitungshilfsmitteln, jeweils bezogen 
auf die Summe der Polyolefine, und gegebenenfalls 0,1 
bis 1 Masse% Antistatika und/oder 0,05 bis 1 Masse% 
Nukleierungsmitteln, jeweils bezogen auf die Summe 
der Polyolefine, als Hilfsstoffe 

bestehen, 

und wobei die mit Polyolefinen extrusionsbeschichteten 
Vliesbahnen erfindungsgemaB nach einem Verfahren herge- 
stellt worden sind, bei dem Vliesbahnen mit einem Flachen- 
gewicht von 10 bis 70 g/m 2 , bevorzugt 20 bis 40 g/m 2 , mit 
vorgenannten Mischungen aus Polyolefinen und 10 bis 60 
Masse%, bezogen auf die Summe der Polyolefine, an orga- 
nischen und/oder anorganischen Fiillstoffen, wobei der 
Restfeuchtigkeitsgehalt der Mischungen bevorzugt unter 
600 ppm liegt, aus der Schmelze bei Massetemperaturen 
von 170 bis 290°C und Anlagengeschwindigkeiten von 50 
bis 300 m/min, bevorzugt 150 bis 250 m/min, extrusionsbe- 
schichtet worden sind, und die beschichteten Vliesbahnen 
bei Temperaturen von 60 bis 0 grd unterhalb der Kristallisa- 
tionstemperatur der Extrusionsbeschichtungen aus Polyole- 
finen einer Langsverstreckung von 1 : 1,1 bis 1:6, bevor- 
zugt 1 : 1,1 bis 1 : 2, und nachfolgend bei Temperaturen von 
80 bis 1 grd, bevorzugt 60 bis 2 grd„ unterhalb der Schmelz- 
temperatur der Extrusionsbeschichtungen aus Polyolefinen 
einer Querverstreckung von 1:1,1 bis 1:6, bevorzugt 
1 : 1,1 bis 1 : 2, unterzogen worden sind, wobei die WeiB- 
bruchtrubung durch die Verstreckung, insbesondere die 
Langsverstreckung, erzielt wird. 

Die in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsge- 
maBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen gegebenenfalls 



DE 198 38 507 A 1 



enthaltenen Ethylenhomopolymere bzw. Ethylencopoly- 
raere sind bevorzugt Polyethylene mit Dichten im Bereich 
von 0,90 bis 0,94 g/cm 3 geeignet, die unter Einsatz hochak- 
tiver Ziegler-Natta-Katalysatoren oder Metallocenkatalysa- 
toren hergestellt worden sind. 5 

Copolymere aus Ethylen und Vinylacetat und/oder ali- 
phatischen Ci-C4-Alkyl-(meth)-acrylaten sind bevorzugt 
dann in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsgema- 
Ben extrusionsbeschichteten Vliesbahnen enthalten, wenn 
die Vliesbahnen Polyamid- und/oder Polyethylenterephtha- 10 
latfasem enthalten und die Extrusionsbeschichtung zur Ver- 
besserung der interlaminaren Haftfestigkeit als Coextrusi- 
onsbeschichtung aufgebracht wird, wobei die der Vliesbahn 
zugewandte Coextrusionsschicht die Ethylencopolymere 
enthalt. 15 

Die in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsge- 
maBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen gegebenenfalls 
enthaltenen Propylenhomopolymere bzw. Propylencopoly- 
mere sind bevorzugt unter Anwendung von Ziegler-Natta- 
Katalysatoren oder Metallocenkatalysatoren hergestellte 20 
Propylenhomopolymere und/oder Copolymere aus Propy- 
len, Ethylen und/oder a-Olefinen mit4 bis 18 C-Atomen mit 
einem Propylengehalt von 75,0 bis 99,9 Masse% in Form 
von statistischen Copolymeren, Blockcopolymeren und/ 
oder statistischen Blockcopolymeren, mit Schmelzindices 25 
von 0,1 bis 300 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, bevorzugt 1 bis 
150 g/10 min bei 230°C/2,16 kg. Besonders geeignet sind 
dabei Propylen-Homopolymere mit bimodaler Molmassen- 
verteilung, Molmassen-Gewichtsmitteln M w von 50000 bis 
1500000 g/moi, Molmassen-Zahlenmitteln M a von 25000 30 
bis 100000 g/mol und Mw/M n -Werten von 2 bis 60, die in ei- 
ner Reaktorkaskade hergestellt wurden. 

Weiterhin konnen die in den Extrusionsbeschichtungen 
der erfindungsgemaBen extrusionsbeschichteten Vliesbah- 
nen gegebenenfalls enthaltenen Propylenhomopolymere 35 
bzw. Propylencopolymere insbesondere aus einer Polyole- 
finmischung mit einem M w /M n -Verhaltnis von 2 bis 6 und 
einem Schmelzindex von 1 bis 40 g/10 min bei 230°C/2,16 
kp bestehen, die sich aus 

40 

1) 60 bis 98 Masse% eines kristallinen Copolymeren 
aus 85 bis 99,5 Masse% Propylen und 15 bis 0,5 
Masse% Ethylen und/oder einem ct-Olefin der allge- 
meinen Formel CH 2 =CHR, wobei R ein linearer oder 
verzweigter Alkylrest mit 2 bis 8 KohlenstofFatomen 45 
ist, und 

2) 2 bis 40 Masse% eines elastischen Copolymers aus 
20 bis 70 Masse% Ethylen und 80 bis 30 Masse% Pro- 
pylen und/oder einem a-Olefin der allgemeinen For- 
mel CH 2 =CHR, wobei R ein linearer oder verzweigter 50 
Alkylrest mit 2 bis 8 Kohlenstoffatomen ist, zusam- 
mensetzt. 

Beispiele fur diese Polyolefinmischungen aus kristallinen 
Copolymeren und elastischen Copolymeren sind die in 55 
EP 400 333 oder EP 472 946 beschriebenen Polymermi- 
schungen. 

Die in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsge- 
maBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen gegebenenfalls 
enthaltenen Propylenhomopolymere bzw. Propyiencopoly- 60 
mere konnen insbesondere ebenfalls weitgehend amorphe 
Polypropylene oder Propylen- Copolymere sein, die eine 
Anteil an kristallinem Polypropylen bzw. kristallinem Pro- 
pylen-Copolymer unter 10 Masse%, eine Schmelzenthalpie 
unter 40J/g und einen Schmelzindex von 0,1 bis 65 
100 g/10 min bei 230°C/2,16 kg besitzen, wobei das weitge- 
hend amorphe Polypropylen ein Homopolymer des Propy- 
lens und/oder ein Copolymer des Propylens aus mindestens 



80 Mol% Propylen und hochstens 20Mol % eines oder 
mehrerer a-OLefine der allgemeinen Formel CH2=CHR ist, 
wobei R ein linearer oder verzweigter Alkylrest mit 2 bis 8 
Kohlenstoffatomen ist. 

Diese weitgehend amorphen Polypropylene oder Propy- 
len-Copolymere sind insbesondere Stereoblock-Polypropy- 
lene, die beispielsweise unter Anwendung hochaktiver, Me- 
talloxid-fixierter Ziegler-Natta-Katalysatoren [Collette, J., 
Macromolecules 22 (1989), 3851-3858; DE 28 30 160] 
oder loslicher Ziegler-Natta-Katalysatoren [de Candia, K, 
Makromol. Chem. 189 (1988), 815-821], gegebenenfalls 
unter nachfolgender Reaktivmodifizierung (EP 636863) 
und/oder Degradation (EP 640 850), hergestellt werden. 

Schliefllich konnen die in den Extrusionsbeschichtungen 
der erfindungsgemaBen extrusionsbeschichteten Vliesbah- 
nen gegebenenfalls enthaltenen Propylenhomopolymere 
bzw. Propylencopolymere bevorzugt nichtisotaktische Pro- 
pylen-Homopolymere mit einem Schmelzpunkt von 145 bis 
165°C, einer Schmelzviscositat uber 200000 cps bei 190°C, 
einer Kristallisationswarme von 4 bis 10 cal/g und einem in 
Diethylether loslichen Anteil von 35 Masse% bis 55 
Masse% sein. Beispiele filr diese nichtisotaktischen Propy- 
len-Homopolymere sind die in EP 475 307 oder EP 475 308 
beschriebenen Produkte. 

Die modifizierten Propylenpolymere c), die gegebenen- 
falls in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsgema- 
Ben extrusionsbeschichteten Vliesbahnen enthalten sind, 
sind bevorzugt modifizierte Propylenpolymere, die durch 
Behandlung von Propylen-Homopolymeren und/oder Copo- 
lymeren aus Propylen und Ethylen bzw. a-Olefinen mit 4 bis 
18 C-Atomen sowie von Mischungen der genannten Poly- 
propylene mit mehrfunktionell ethylenisch ungesattigten 
Monomeren und/oder mit ionisierender Strahlung bzw. ther- 
misch zerfallenden Radikalbildnem hergestellt worden sind. 

Beispiele fur diese durch Behandlung von Polypropyle- 
nen mit mehrfunktionell ethylenisch ungesattigten Mono- 
meren und/oder ionisierender Strahlung bzw. thennisch zer- 
fallenden Radikalbildnern hergestellten modifizierten Pro- 
pylenpolymeren c) sind insbesondere: 

- modifizierte Polypropylene durch Umsetzung von 
Polypropylenen mit Bismaleimidoverbindungen in der 
Schmelze (EP 574 801 ; EP 574804), 

- modifizierte Polypropylene durch Behandlung von 
Polypropylenen mit ionisierender Strahlung in fester 
Phase (EP 190889; EP 634454), 

- modifizierte Polypropylene durch Behandlung von 
Polypropylenen mit Peroxiden in fester Phase 
(EP 384431; DE 43 40 194) bzw. in der Schmelze 
(EP 142 724), 

- modifizierte Polypropylene durch Behandlung von 
Polypropylenen mit mehrfunktionell ethylenisch unge- 
sattigten Monomeren unter Einwirkung ionisierender 
Strahlung (EP 678527), 

- modifizierte Polypropylene durch Behandlung von 
Polypropylenen mit mehrfunktionell ethylenisch unge- 
sattigten Monomeren in Gegenwart von Peroxiden in 
der Schmelze (EP 688817; EP 450342). 

Eine bevorzugte Variante fur modifizierte Propylenpoly- 
mere c), die durch Behandlung von Propylen-Homopolyme- 
ren und/oder Copolymeren aus Propylen und Ethylen bzw, 
a-Olefinen mit 4 bis 18 C-Atomen sowie von Mischungen 
der genannten Polypropylene mit mehrfunktionell ethyleni- 
sch ungesattigten Monomeren und thermisch zerfallenden 
Radikalbildnern hergestellt wurden, sind modifizierte Pro- 
pylenpolymere c), nach einem kontinuierlichen Verfahren 
hergestellt worden sind, bei dem 
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1) Polypropylenpartikel in Form von Pulvem, Granu- 
laten oder GrieBen mit einer bevorzugten KorngroBe 
iin Bereich von 0,001 bis 7 mm, die aus 

1.1) Propylen-Homopoiymeren, insbesondere aus 
Propylen-Homopolymeren mit bimodaler Mol- 5 
massenverteilung, Molmassen-Gewichtsmitteln 
M w von 500000 bis 1500000 g/mol, Molmassen- 
Zahlenraitteln M n von 25000 bis 100000 g/mol 
und M^/Mn-Werten von 5 bis 60, die in einer Re- 
aktorkaskade nnter Einsatz von Ziegler-Natta-Ka- 10 
talysatoren oder Metallocenkatalysatoren herge- 
stellt wurden, und/oder aus 

1.2) Copolymeren aus Propylen und EthyLen bzw. 
a-Olefinen mit 4 bis 1 8 C-Atomen, bevorzugt aus 
statistischen Propylen-Copolymeren, Propylen- 15 
Blockcopolymeren, statistischen Propylen-Block- 
copolymeren und/oder elastomeren Polypropyle- 
nen, 

oder aus Mischungen der genannten modifizierten Po- 
lypropylene, bestehen, in einem kontinuierlichen Mi- 20 
scher mit 0,05 bis 3 Masse%, bezogen auf die einge- 
setzten Polypropylene, an Acylperoxiden, Alkylper- 
oxiden, Hydroperoxiden Peroxycarbonaten und/oder 
Perestern als thermisch zerfallende Radikalbildner, de- 
ren thermischer Zerfall bevorzugt unterhalb 210°C ab- 25 
geschlossen ist und die gegebenenfalls mit inerten L6- 
sungsmitteln verdunnt sind, unter Erwarmung auf 30 
bis 100°C, bevorzugt auf 70 bis 90°C, gemischt wor- 
den sind, 

2) leichtfliichtige bifunktionelle Monomere, insbeson- 30 
dere C4- bis Cio-Diene und/oder C7- bis Cia-Divinyl- 
verbindungen, durch die Polypropylenpartikel aus der 
Gasphase, bevorzugt in kontinuierlichen DurchfluBmi- 
schern als kontinuierliche Gas-Fes tstoff-Absorber, bei 
einer Temperatur T von 20°C bis 120°C, vorzugsweise 35 
von 60 bis 100°C, und einer mittleren Sorptionszeit 
von x s von 10 s bis 1000 s, bevorzugt 60 s bis 600 s, 
sorbiert worden sind, wobei in den Polypropylenparti- 
keln der Anteil der bifunktionell ungesattigten Mono- 
meren 0,01 bis 10 Masse%, bevorzugt 0,05 bis 2 40 
Masse%, bezogen auf die eingesetzten Polypropylene, 
betragt, nachfolgend 

3) die Polypropylenpartikel, in denen die Acylper- 
oxide, Aikylperoxide, Hydroperoxide, Peroxycarbo- 
nate und/oder Perester als thermisch zerfallende Radi- 45 
kalbildner und die bifunktionell ungesattigten Mono- 
mere sorbiert worden sind, unter einer Atmosphare aus 
Inertgas und diesen leichtfluchtigen bifunktionellen 
Monomeren bei 110°C bis 210°C in kontinuierlich ar- 
beitenden Knetern oder Extrudern, vorzugsweise in 50 
Doppelschneckenextrudern, aufgeschmolzen worden 
sind und die thermisch zerfallenden Radikalbildner da- 
bei zersetzt worden sind, 

4) die Schmelze danach auf 220°C bis 300°C erwarmt 
worden ist, wobei nichtumgesetzte Monomere und 55 
Zerfallsprodukte entfernt worden sind, und 

5) die Schmelze in an sich bekannter Weise granuliert 
worden ist, und bei dem vor dem Verfahrensschritt 1) 
und/oder 5) und/oder vor bzw. wahrend des Verfah- 
rensschrittes 3) und/oder 4) als weitere HilfsstofFe 0,01 60 
bis 2,5 Masse% Stabilisatoren, 0,1 bis 1 Masse% Anti- 
statika, 0,05 bis 1 Masse% Nukleierungsmittel und/ 
oder 0,01 bis 5 Masse% Verarbeitungshilfsmittel, bezo- 
gen auf das eingesetzte Polypropylen, zugesetzt wor- 
den sind. 65 

Bevorzugt werden als modifizierte Propyienpolymere c), 
die gegebenenfalls in den Extrusionsbeschichtungen der er- 
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findungsgemaBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen ent- 
halten sind, ebenfalls modifizierten Propyienpolymere, die 
durch Umsetzung von funktionalisierten Polypropylenen, 
bevorzugt von Saure- und/oder Saureanhydridgruppen ent- 
haltenden Polypropylenen, mit mehrfunktionellen Verbin- 
dungen entgegengesetzter Reaktivitat, bevorzugt mit C2- bis 
Ci6-Diaminen und/oder C 2 - bis Ci6-Diolen, hergestellt wur- 
den. 

Beispiele fur die durch polymeranaloge Umsetzungen er- 
zeugten modifizierten Propyienpolymere c) sind insbeson- 
dere 

- modifizierte Polypropylene durch Umsetzung von 
Maleinsaureanhydridgepfropftem Polypropylen mit 
Diaminen oder Polyglycolen (EP 177401; JP08 176 
365), 

- modifizierte Polypropylene durch Umsetzung von 
Saure- oder Saureanhydridgruppen enthaltenden Poly- 
propylenen mit Epoxy-, Hydroxy- oder Aminogruppen 
enthaltenden Polymeren (EP 307684; EP 299486). 

Weiterhin werden als modifizierte Propyienpolymere c), 
die gegebenenfalls in den Extrusionsbeschichtungen der er- 
findungsgemaBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen ent- 
halten sind, modifizierte Propyienpolymere bevorzugt, die 
durch hydrolytische Kondensation von Polypropylenen, die 
hydrolysierbare Silangruppen enthalten, hergestellt wurden. 
Beispiele bilden die in DE 41 07 635 oder US 47 14 716 be- 
schriebenen Produkte. 

Der besondere Vorteil des Einsatzes der modifizierten 
Propylenpolymeren c) bei der Herstellung der erfindungsge- 
maBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen mit Propylen- 
polymeren und Fullstoffen enthaltenden Beschichtungsre- 
zepturen besteht in der erhohten Anlagengeschwindigkeit 
und der Moglichkeit der Herstellung von extrusionsbe- 
schichteten Vliesbahnen mit bedeutend dlinneren Beschich- 
tungen, was zu erheblichen Vorteilen in Bezug auf die Ver- 
bundeigenschaften fuhrt. 

In den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsgemaBen 
extrusionsbeschichteten Vliesbahnen sind weiterhin als 
Hilfsstoffe 0,01 bis 2,5 Masse% Stabilisatoren, 0,01 bis 1 
Masse% Verarbeitungshilfsmittel, jeweils bezogen auf die 
Surame der Polyolefine, und gegebenenfalls 0,1 bis 1 
Masse% Antistatika und/oder 0,05 bis 1 Masse% Nukleie- 
rungsmittel, jeweils bezogen auf die Surame der Polyole- 
fine, enthalten. 

Die in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsge- 
maBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen enthaltenen 
Stabilisatoren sind bevorzugt Mischungen aus 0,01 bis 0,6 
Masse% phenolischen Antioxidantien, 0,01 bis 0,6 Masse% 
3-Arylbenzofuranonen, 0,01 bis 0,6 Masse% Verarbeitungs- 
stabilisatoren auf Basis von Phosphiten, 0,01 bis 0,6 
Masse% Hochtemperaturstabilisatoren auf Basis von Disul- 
fiden und Thioathern und/oder 0,01 bis 0,8 Masse% sterisch 
gehinderten Aminen (HALS). 

Geeignete phenolische Antioxidantien sind 2-tert.Butyl- 
4,6 : dimethyfphenol, 2,6-Di-tert.butyl-4-methylphenol, 2,6- 
Di-tert.butyl-4-isoamylphenol, 2,6,-Di-tert.butyl-4-ethylp- 
henoi, 2-tert.Butyl-4,6-diisopropylphenol, 2,6-Dicyclopen- 
tyl-4-methylphenol, 2,6-Di-tert.-butyl-4-methoxymethylp- 
henol, 2-tert.Butyl-4,6-dioctadecylphenol, 2,5-Di-tert.butyl- 
hydrochinon, 2,6-Di- tert.butyl-4,4-hexadecy loxyphenol, 
2,2'-Methylenbis(6-tertbutyl-4^methylphenol), 4,4-Thio- 
bis-(6-tert.butyl-2-methylphenol), 3(3,5-Ditert.butyl-4-hy- 
droxyphenyl)propionsaureoctadecylester, 1 ,3,5-Trimethyl- 
2,4,6- tris(3',5'di-tert.butyl-4-hydroxybenzyl)benzen und/ 
oder Pentaery thritol-tetrakis[ 3-(3,5-di-tert.butyl-4-hydroxy- 
phenyl)]propionat. 
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A Is Benzofiiranonderivat ist insbesondere 5,7-Di-tert.bu- 
tyl-3-(3,4-di-memylphenyl)-3H-benzofuran-2-on geeignet. 

Als HALS-Verbindungen sind Bis-2,2,6,6-tetramethyl-4- 
piperidylsebazat und/oder Poly-([l,l,3,3rtetxamethylbu- 
tyl)-imino]-l,3 J 5-lriazin-2,4,diyl)[2,2,6,6-tetramethylpipe- 5 
ridyl)-amino]-hexamethylen-4-(2,2,6,6-tetramethyl)piperi- 
dyl)-imino] besonders geeignet. 

Die in den Extrusionsbeschichtungen der erfindungsge- 
maBen extrusionsbeschichteten Vliesbahnen gegebenenfalls 
enthaltenen Nukleierungsmittel sind bevorzugt ot-Nukleie- 10 
rungsmittel wie Talkum, Sorbite und Sorbitderivate, Natri- 
umbenzoat oder das Natriumsalz der Methylen-bis(2,4-di- 
tert.bu-tylphenol)-phosphorsaure oder P-Nukleierungsmit- 
tel wie Adipinsaure, Adipinsauredianilid, Chinacridinonchi- 
non, Salze von Dicarbonsauren wie Calciurapimelat und/ 15 
oderNJ^ , -Dicyclododecyl-4,4-biphenyldicarboxamid. 

Als Fullstoffe enthalten die Extrusionsbeschichtungen 
der erfindungsgemaBen extrusionsbeschichteten Vliesbah- 
nen insbesondere Fullstoffe mit einer mittleren Partikel- 
groBe von 0,5 bis 2 urn. 20 

Die anorganischen Fullstoffe in den Extrusionsbeschich- 
tungen der erfindungsgemaBen extrusionsbeschichteten 
Vliesbahnen sind bevorzugt Calciumcarbonate. 

Der Restfeuchtigkeitsgehalt der Polyolefinmischungen 
fur die Extrusionsbeschichtungen unmittelbar vor der Be- 25 
schichtungsherstellung liegt bevorzugt unter 300 ppm, be- 
sonders bevorzugt unter 100 ppm. 

Bei der Herstellung der extrusionsbeschichteten Vlies- 
bahnen werden insbesondere Vliesbahnen eingesetzt, die 
nach der Spinnvliestechnologie hergestellt worden sind. 30 

Die erfindungsgemaBen extrusionsbeschichteten Vlies- 
bahnen sind bevorzugt fiir einen Einsatz auf den Sektoren 
Verpackung, insbesondere fur atmungsaktive Lebensmittel-, 
Waschmittel- und Arzneimittelverpackung; Textil- und Be- 
kleidungsindustrie, insbesondere fiir atmungsaktive indu- 35 
strielle Schutzbekleidung, Sport- und Militarkleidung, Ein- 
lagestoffe und dekorative Abdeckvliese; Hygieneindustrie, 
insbesondere fiir atmungsaktive Babywindeln, Windelho- 
sen, Inkontinenzprodukte, Slipeinlagen und Damenbinden; 
Medizin, insbesondere fur atmungsaktive OP-Kleidung, In- 40 
fektionsschutzkleidung, Tisch- und Bettauflagen; Bauwe- 
sen, insbesondere fur atmungsaktive lYennvliese und Dach- 
unterspannbahnen; Fahrzeug-, Gerate- und Maschinenbau, 
Elektrotechnik, Elektronik, Transportverpackung, Haus- 
haltsgerate sowie Biiro- und Organisationsbedarf geeignet. 45 

Die Erfindung wird durch nachfolgende Beispiele erlau- 
tert: 

Bei spiel 1 

50 

1.1 Herstellung des modifizierten Propylenpolymeren c) 

In einen kontinuierlichen beheizbaren Durchlaufmischer 
wird ein pulverformiges Polypropylen-Homopolymer 
(Schmelzindex von 3,2 gllO min bei 230°C72,16 kp, mittle- 55 
rer Partikeldurchmesser 0,25 mm) kontinuierlich dosiert. 
Weiterhin werden in den Durchlaufmischer 0,1 Masse % 
Calciumstearat und 0,06 Masse% Bis(tert.butylperoxy)-2,5- 
dimethylhexan, jeweils bezogen auf das Polypropylen-Ho- 
mopolymer, kontinuierlich dosiert. Unter homogener 60 
Durchmischung bei 45°C wird das mit thermisch zerfallen- 
dem Radikalbildner und Hilfsstoff beladene Polypropylen- 
Homopolymer bei einer Verweilzeit von 4,5 min bei 45 °C 
durch ein Butadien-Stickstoff-Gemisch mit 0,07 Masse % 
Butadien, bezogen auf das Polypropylen-Homopolymer, 65 
sorptiv beladen. Nach Oberftihrung in einen Doppelschnek- 
kenextruder wird das pulverfbrmige Reaktionsgemisch in 
Kontakt mit dem eindosierten Butadien-Stickstoff-Gemisch 
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unter Zusatz von 0,1 Masse% Tetrakis[methylen(3,5-di- 
tert.butylhydroxyhydrocinnamat)methan und 0,1 Masse% 
Tris(2,4-di-tert.butylphenyl)phosphit) bei einer Massetem- 
peratur von 230°C aufgeschmolzen, nach einer Grobentga- 
sung unter Eindosierung von Wasser als Schleppmittel einer 
Feinentgasung unterzogen, ausgetragen und granuliert. 

Das resultierende modifizierte Polypropylen besitzt einen 
IR-spektroskopisch ermittelten Gehalt an gebundenem Bu- 
tadien von 0,05 Masse %, einen Schmelzindex von 
4,9 g/10 min bei 230°C/2,16 kp und einen Kristallisations- 
punkt(DSC)vonl26,8°C. 

1.2 Herstellung der Polypropylenmischung 

Eine Mischung aus 
10 Masse % eines modifizierten Propylenpolymers [Gehalt 
an gebundenem Butadien 0,05% Masse, Schmelzindex 
4,9 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, Kristallisationspunkt 
(DSG) 126,8°C], 

50% Masse einer heterophasischen Polypropylenmischung 
aus einem kristallinen Propylen-Ethylen-Copolymer 
(Schmelzindex 19,8 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, M^n- 
Verhaltnis 3,7), 

40% Masse % einer beschichteten Kreide mit einem Parti- 
keldurchmesser, gemessen iiber die langste Ausdehnung der 
Partikel, von 1 urn, 

wird in einem Werner & Pfleiderer Doppelschneckenextru- 
der ZSK 92, Temperaturprofil 

120/150/190/210/240/210/210/200°C, aufgeschmolzen, ho- 
mogenisiert, ausgetragen und granuliert. 

Das resultierende Polypropylencompound besitzt einen 
Schmelzindex von 8,4/10 min bei 230°C/2,16 kg und eine 
Dichte von 1,28 g/cm 3 bei 23°C. 

1 .3 Herstellung des Verbundes mit textilem Charakter 

Auf einer Cast-Coating anlage (0 120 mm, 3 3D) beste- 
hend aus Plastifizierextruder mit Breitschlitzduse wird das 
Compound nach dem Vortrocknen (bei 80°C/3 h, Restfeuch- 
tegehalt 80 ppm) im Extruder bei einem Temperaturprofil 
180/180/145/145/200/210/220/220/220/220/220/220/220/- 
220°C aufgeschmolzen und die Schmelze durch die Breit- 
schlitzdiise bei einer Dusentemperatur von 220°C direkt auf 
ein zuEefuhrtes Poiypropylen-Spinnvlies (Flachengewicht 
30 g/n?, 

Zugfestigkeit langs: 8,2 MPa, Zugfestigkeit quer: 4,5 MPa 
Zugdehnung langs: 108,7%, Zugdehnung quer: 94,5 
ReiBfestigkeit langs: 6,6 MPa, ReiBfestigkeit quer: 3,0 MPa 
ReiBdehnung langs: 113,1%, ReiBdehnung quer: 99,5%) 

bei einer Anlagengeschwindigkeit von 170m/min extru- 
diert. 

Nach dem Fixieren der Schmelze auf dem Vlies wird der 
Gesamtverbund wahrend des Abziehens auf einen Tempera- 
turbereich unterhalb des Kristallisationsbereiches der Poly- 
propylenmischung abgekiihlt, randbeschnitten und aufge- 
wickelt. Dieser unverstreckte Verbund weist folgende Ei- 
genschaften auf: 

Gesamtes Flachengewicht: 60 g/m 2 

Zugfestigkeit langs: 6,01 MPa, Zugfestigkeit quer: 2,6 MPa 
Zugdehnung langs: 103,3%, Zugdehnung quer: 44,6% 
ReiBfestigkeit langs: 4,55 MPa, ReiBfestigkeit quer: 
1,49 MPa 

ReiBdehnung langs: 106,5%, ReiBdehnung quer 61,6% 
AnschlieBend wird der Verbund bei einem Reckverhaltnis 
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von 1 : 1,7 und Ternperaturen im Bereich von 40-1 20°C 
langsverstreckt bzw. einem Reckverhaltnis von 1 : 1,5 und 
Ternperaturen im Bereich von 100-140°C querverstreckt. 

SpezieU beim Lang sverstrec ken als auch beim Querver- 
strecken koinmt es zur Auspragung der charakleristischen 5 
WeiBbruchtrubung. 

Der biaxial verstreckte Verbund mit textilem Charakter 
besitzt folgende Eigenschaften: 
Gesamtes Flachengewicht: 28 g/m 2 

Zugfestigkeit langs: 8,9 MPa, Zugfestigkeit quer: 5,9 Mpa 10 
Zugdehnung langs: 23,2%, Zugdehnung quer: 16% 
ReiBfestigkeit langs: 6,26 MPa, ReiBfestigkeit quer: 
4,68 MPa 

ReiBdehnung langs: 28,2%, ReiBdehnung quer: 18,6% 
Porenflache: 95% aller Poren haben eine Flache < 0,18 urn 2 15 
GroBte gemessene Pore: 0,64 um 2 Porenflache 
PorengrdBenverteilung: 96,3% alter Poren liegen im Be- 
reich von 0,03-0,20 um 2 Porenflache 

Die SEM-Aufnahme Bild 1 charakterisiert die Struktur 20 
des Verbunds. 
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Nach der Verstreckung stellt sich ein Flachengewicht des 
gesamten Verbundes von 24 g/ m 2 ein. 

Beispiel 3 

3.1 Herstellung der Polypropylenmischung 

Eine Mischung aus 
62,5% eines CR-PP Polypropylenhornopolymers (Schmelz- 
index 25,8 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, M w /M N -Verhaltnis 
= 2,8) und 

37,5 Masse % eines kompaktierten Talkums mit einem Par- 
ti keldurchmesser, gemessen Uber die langste Ausdehnung 
der Partikel, von 3 um, 

wird in einem Wemer & Pfleiderer Doppelschneckenextru- 
der ZSK 133, Temperaturprofil 

150/180/200/220/250/220/220/210°C, aufgeschmolzen, ho- 
mogenisiert, ausgetragen und granuliert, 

Das resultierende Polypropylencompound besitzt einen 
Schmelzindex von 15,2 g/10 min bei 230°C/2,16kg und 
eine Dichte von 1,15 g/cm 3 . 



Beispiel 2 

2.1 Herstellung der Polypropylenmischung 25 

Eine Mischung aus 
20 Masse% eines modifizierten Polypropylenpolymeren 
(Schmelzindex 10,8 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, 16 kg, 
KristaUisationspunkt (DSC) 125,3°C] 30 
50% eines CR-PP Polypropylenhornopolymers (Schmelzin- 
dex 25,8 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, M w /M N -Verhaltnis = 
2,8) und 

30 Masse % eines kompaktierten Talkums mit einem Parti- 
keldurchmesser, gemessen liber die langste Ausdehnung der 35 
Partikel, von 3 um, 

wird in einem Werner & Pfleiderer Doppelschneckenextru- 
der ZSK 133, Temperaturprofil 

150/180/200/220/250/220/220/210°C, aufgeschmolzen, ho- 
mogenisiert, ausgetragen und granuliert. 40 

Das resultierende Polypropylencompound besitzt einen 
Schmelzindex von 14,4 g/10 min bei 230°C/2,16 kg und ei- 
ner Dichte von 1,15 g/cm 3 . 

2.2 Herstellung des Verbundes mit textilem Charakter 45 

Nach dem Vortrocknen bei 150°C/4 h hat das Compound 
einen Restfeuchtigkeitsgehalt von 250 ppm. 

Auf einer Beschichtungsanlage (0 150 mm, 30D), beste- 
hend aus Plastifizierextruder mit nip roll, wird das Com- 50 
pound im Extruder bei einer Massetemperatur von 285°C 
aufgeschmolzen und die Schmelze durch die Breitschlitz- 
diise bei einer Dusentemperatur von 290°C direkt auf ein zu- 
geftihrtes Polypropylen-Spinnvlies (Flachengewicht 
25 g/m 2 ) bei einer max. Anlagengeschwindigkeit von 55 
110 m/min extrudiert. Nach dem Verfestigen der Schmelze 
mit dem Vlies wird der Gesamtverbund wahrend des Abzie- 
hens auf einen Temperaturbereich unterhalb des Kristallisa- 
tionsbereiches der Polypropylenmischung abgekuhlt, rand- 
beschnitten und aufgewickelt. 60 

Anschliefiend wird der Verbund bei einem Reckverhaltnis 
von 1 : 2,0 und Ternperaturen im Bereich von 80-1 50°C 
langsverstreckt bzw. einem Reckverhaltnis von 1 1,8 und 
Ternperaturen im Bereich von 110-165°C querverstreckt. 
Sowohl beim Langsverstrecken als auch beim Querverstrek- 65 
ken kommt es zu zur Auspragung der charakteristtschen 
WeiBbruchtrubung. Der Verbund laBt sich bei einer Ge- 
schwindigkeit von max. 100 m/min verstrecken. 



3.2 Herstellung des Verbundes mit textilem Charakter 

Nach dem Vortrocknen bei 150°C/4 h hat das Compound 
eine Restfeuchtigkeit von 70 ppm. 

Auf einer Beschichtungsanlage nach Beispiel 2 wird das 
Compound aufgeschmolzen und die Schmelze durch die 
Breitschlitzdiise bei einer Dusentemperatur von 290°C di- 
rekt auf ein zugefuhrtes Polypropylen-Spinnvlies (Flachen- 
gewicht 25 g/m 2 ) extrudiert. Eine sichere Beschichtungs- 
produktion ist bis zu einer Anlagengeschwindigkeit von 
65 m/min moglich. Ab einer Geschwindigkeit von 
70 m/min kommt es zu draw variations (Pumpen) im Rand- 
bereich sowie zum AufreiBen von Mikrolochern. Es ist eine 
sichere und wirtschaftliche Produktion > 70rn/min nicht 
moglich. 

Beim anschlieBenden Verstrecken der bei 65 m/min be- 
schichteten Laminate bei denselben Bedingungen wie in 
Beispiel 2 kommt es ab ca. 50 m/min Abzugsgeschwindig- 
keit zu UnregelmaBigkeiten in der Verstreckung und daraus 
resultierend zu unterschiedlichen Flachengewichten. 

Beispiel 4 

4.1 Herstellung der Polyethylen mischung 

Eine Mischung aus 
50 Masse% eines LDPE-Homopolymers (hergestellt im Au- 
toklavenprozeB, Schmelzindex 15 g/10 min bei 
190/2,16 kg;) und 

50 Masse% einer beschichteten Kreide mit einem Partikel- 
durchmesser, gemessen uber die langste Ausdehnung der 
Partikel, von 2 um, 

wird in einem Doppelschneckenextruder ZSK 40, Tempera- 
turprofil 100/1 50/1 80/200/220/200/200/1 90°C, aufge- 
schmolzen, homogenisiert, ausgetragen und granuliert. 

Das resultierende Polyethylencompound besitzt einen 
Schmelzindex von 9,8 g/10 min bei 190°C/2,16 kg und eine 
Dichte von 1,35 g/cm 3 . 

4.2 Herstellung des Verbundes mit textilem Charakter 

Nach der Vortrocknung bei 70°C/5 h besitzt das Com- 
pound eine Restfeuchte von 50 ppm. 

Auf einer Cast-Coatinganlage (0 120/33D), bestehend 
aus Plastifizierextruder mit Breitschlitzdiise, wird das Com- 
pound im Extruder bei einer Massetemperatur von 210°C 
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aufgeschmolzen und die Schmelze durch die Breitschlitz- 
duse bei einer Dusentemperatur von 200°C direkt auf ein zu- 
gefuhrtes Polyethylen-Spinnvhes (Flachengewicht 40 g/m 2 ) 
bei einer Anlagengeschwindigkeit von 250 m/min extru- 
diert. Nach dem Anpressen der Schmelze (Beschichtungs- 5 
gewichtca. 12 g/m 2 ) mitteLs elektrostatischer Fixierung auf 
das Vlies wird der Gesamtverbund abgekuhlt, randbeschnit- 
ten und aufgewickelt. 

AnschlieBend wird der Verbund bei einem Reckverhaltnis 
von 1 : 2,5 und Temperaturen im Bereich von 30-1 00°C 10 
langsverstreckt und einem Reckverhaltnis von 1 : 1,9 und 
Temperaturen im Bereich von 80-125°C querverstreckt. So- 
wohl beim Langsverstrecken als auch beim Querverstrecken 
kommt es zur Auspragung der charakteristischen WeiB- 
brucktriibung. Der Verbund iaBt sich mit einer Geschwin- 15 
digkeit bis zu 220 m/min problemlos verstrecken. 

Nach der Verstreckung stellt sich ein Flachengewicht des 
gesamten Verbundes von 26 g/m 2 ein, wobei das Gewicht 
der Extrusionsbeschichtung lediglich ca. 6 g/m 2 betragt. 

20 

Beispiel 5 (Vergleichsbeispiel) 

Auf einer Standard-Castfolienanlage, bestehend aus Pla- 
stifizierextruder mit Breitschlitzdiise wird das unter densel- 
ben Bedingungen vorgetrocknete Polyethylencompound 25 
nach Beispiel 4 bei einer Massetemperatur von 230°C auf- 
geschmolzen und die Schmelze durch die Breitschlitzdiise 
bei einer Dusentemperatur von 220°C direkt auf dasseibe 
wie in Beispiel 4 angefuhrte Polyethylen-Spinnvlies (Fla- 
chengewicht 40 g/m 2 ) extrudiert. Die Schmelze wird hier 30 
mittels Luftrakel fixiert. Es wurde versucht, mit dieser Tech- 
nologie eine Folie mit gleichem Flachengewicht bei den 
gleich hohen Abzugsgeschwindigkeiten entsprechend Bei- 
spiel 4 zu fahren. 

Es konnte jedoch nur eine Folie mit einem max. Flachen- 35 
gewicht von 16 g/m 2 bei einer max. Geschwindigkeit von 
150 m/min produziert werden. Daruberhinaus kam es zu un- 
gleichmaBiger Dickenverteilung bzw. zum Pumpen und zu 
geringer Haftung. Die Folie konnte nicht mehr gleichmafiig 
stabilisiert werden. 40 

Beispiel 6 (Vergleichsbeispiel) 

Es wurde versucht, die Polyethylenmischung nach Bei- 
spiel 4 unter den Bedingungen von Beispiel 5 zu einer Folie 45 
mit dem gleichen Flachengewicht - ohne Beriicksichtigung 
der Nachstellung der Abzugsgeschwindigkeit - zu verarbei- 
ten. 

Bei einer Anlagengeschwindigkeit von 50 m/min konnte 
eine relativ stabile Fahrweise zur Herstellung einer Folie mit 50 
ca. 12 g/m 2 erzielt werden. Gegeniiber den ProzeBdaten wie 
im Vergleichsbeispiel 5 bedeutet dies jedoch eine AusstoB- 
reduktion von ca. 80% - eine solche Produktion ist fur die 
Herstellung von Hygienefolien fur den Windelbereich abso- 
lut unwirtschaftlich. 55 

Mit dieser diinnen, 12 g/m 2 schweren Folie wurde an- 
schlieBend versucht, ein PE-Spinnvlies (40 g/m 2 , entspre- 
chend Beispiel 4) mittels Kleber zu kaschieren. Es war sehr 
schwierig, diese extrem sprode Folie abzuwickeln und mit 
dem PE-Spinnvlies mittels Kleber zu verbinden. Es kam 60 
aufgrund der hohen Sprodigkeit der Folie laufend zu Abris- . 
sen, zudem war es sehr schwierig, eine solch diinne Folie zu 
fiihren. Letzdich konnte bei einer Geschwindigkeit von 
max. 20 m/min eine Rolle mit nur 1 AbriB produziert wer- 
den. 65 

Eine solche Produktion ist jedoch in keiner Weise sicher 
und vollig unwirtschaftlich. 
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Beispiel 7 (Vergleichsbeispiel) 

Mit der PE-Mischung nach Beispiel 4 wurde versucht, 
eine vergleichbare Blasfolie bei den Abzugsgeschwindig- 
keiten und dem Foliengewicht entsprechend Beispiel 6 her- 
zustellen. 

Auf einer Blasfolienanlage (0 90 mm, 30D) wurde das 
im Beispiel 4 eingesetzte, vorgetrocknete PE-Compound bei 
Massetemperaturen von 190°C und einer Dusentemperatur 
von 185°C zu einer Blasfolie bei einem Aufblasverhaltnis 
von 1 : 4 und einer Halslange von 1,5 D (Dusendurchmesser 
150, Spalt 0,8 mm) verarbeitet, Es konnte eine Folie mit ei- 
nem Flachengewicht von max. 19 g/m 2 bei einer Abzugsge- 
schwindigkeit von 130 m/min erreicht werden. Daruberhin- 
aus kam es zu Instabilitaten in der Folienblase bzw. zu 
schlechtem Wickelverhalten. 

Es wurde ebenfalls versucht, eine 12 g/m 2 dicke Folie 
mittels dieser Technologie herzustellen - dies war jedoch 
nicht moglich, bedingt durch laufende Abrisse der Folien- 
blase. 

Patentanspruche 

1. Einseitig mit Polyolefinen extrusionsbeschichtete 
Vliesbahnen mit textilem Charakter, einer Zugfestig- 
keit von 4 bis 20MPa in Langsrichtung und 2 bis 
15 MPa in Querrichtung und einem gesamten Flachen- 
gewicht von 10 bis 100 g/m 2 , 

wobei die Extrusionsbeschichtungen aus Polyolefinen 
ein Flachengewicht von 5 bis 70 g/m 2 , bevorzugt 6 bis 
40 g/m 2 , eine WeiBbruchtriibung von 0,1 bis 5%, be- 
vorzugt von 0,1 bis 2%, eine Porenflachenverteilung, 
bei der mindestens 90% aller, Poren im Bereich von 
0,03 bis 0,20 pm 2 liegen und die maximale Porenflache 
kleiner als 1 pm ist, besitzen, 

und wobei die Vliesbahnen aus Polyethylen und/oder 
Polypropylen und/oder Polyethylen terephthalat und/ 
oder Poly amid bestehen und ein Flachengewicht von 5 
bis 100 g/m 2 , bevorzugt 10 bis 40 g/m 2 , besitzen, 
dadurch gekennzeichnet, , daB die Extrusionsbe- 
schichtungen aus Polyolefinen aus 

a) Ethylenhomopolymeren bzw. Copolymeren 
aus 70 bis 99 Masse% Ethylen und 30 bis 1 
Masse% a-Olefinen mit 4 bis 18 C-Atomen und/ 
oder Vinylacetat und/oder aliphatischen C1-C4- 
Alkyl-(meth)acrylaten mit Schmelzindices von 
0,1 bis 100 g/10 min bei 190°C/2,16 kg und/oder 

b) Propylenhomopolymeren bzw. Copolymeren 
aus 70 bis 99 Masse% Propylen und 30 bis 1 
Masse% Ethylen und/oder a-Olefinen mit 4 bis 18 
C-Atomen, 

c) gegebenenfalls 1 bis 50 Masse%, vorzugs- 
weise 5 bis 30 Masse%, bezogen auf die Propy- 
lenpolyraere b), modifizierten Propylenpolymeren 
mit Schmelzindices von 0,1 bis 50 g/10 min bei 
230°C/2,16 kg, bevorzugt 1 bis 40 g/10 min bei 
230°C/2,16 kg, und einem Quotienten aus der 
Grenzviscositat des modifizierten Polypropylens 
und der Grenzviscositat des nichtmodifizierten 
Polypropylens mit weitgehend gleichem Molmas- 
sen-Gewichtsmittel von 0,20 bis 0,95, 

d) 10 bis 60 Masse%, bezogen auf die Summe der 
Polyolefine, an organischen und/oder anorgani- 
schen Fullstoffen mit einem Partikeldurchmesser, 
gemessen uber die langste Ausdehnung der Parti- 
kel, von 0,1 bis 10 pm, bevorzugt 0,5 bis 5 pm, 
und 

e) 0,01 bis 2,5 Masse% Stabilisatoren, 0,01 bis 1 
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Masse% Verarbeitungshilfsmitteln, jeweils bezo- 
gen auf die Summe der Polyolefine, und gegebe- 
nenfalls 0,1 bis 1 Masse% Antistatika und/oder 
0,05 bis 1 Masse% Nukleierungsmitteln, jeweils 
bezogen auf die Summe der Polyolefine, als Hilfs- 5 
stoffe 
bestehen, 

und daB die mil Polyolefinen extrusionsbeschichteten 
Vliesbahnen nach einem Verfahren hergestellt worden 
sind, bei dem Vliesbahnen mit einem Flachengewicht 10 
von 10 bis 70 g/m 2 , bevorzugt 20 bis 40 g/m 2 , mit vor- 
genannten Mischungen aus Polyolefinen und 10 bis 60 
Masse%, bezogen auf die Summe der Polyolefine, an 
organischen und/oder anorganischen FullstofFen, wo- 
bei der Restfeuchtigkeitsgehalt der Mischungen bevor- 15 
zugt unter 600 ppm liegt, aus der Schmelze bei Masse- 
temperaturen von 170 bis 290°C und Anlagenge- 
schwindigkeiten von 50 bis 300 rn/min, bevorzugt 150 
bis 250 m/min, extrusionsbeschichtet worden sind, und 
die beschichteten Vliesbahnen bei Temperaturen von 20 
60 bis 0 grd unterhalb der Kristallisationstemperatur 
der Extrusionsbeschichtungen aus Polyolefinen einer 
Langsverstreckung von 1:1, 1 bis 1:6, bevorzugt 
1:1, 1 bis 1:2, und nachfolgend bei Temperaturen 
von 80 bis 1 grd, bevorzugt 60 bis 2 grd., unterhalb der 25 
Schmelztemperatur der Extrusionsbeschichtungen aus 
Polyolefinen einer Querverstreckung von 1:1, 1 bis 
1 : 6, bevorzugt 1:1, 1 bis 1:2, unterzogen worden 
sind, wobei die WeiBbruchtrubung durch die Verstrek- 
kung, insbesondere die Langsverstreckung, erzielt 30 
wird. 

2. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesbahnen Poly- 
amid- und/oder Polyethylenterephthalatfasern enthal- 
ten und daB die Extrusionsbeschichtung als Coextrusi- 35 
onsbeschichtung aufgebracht worden ist, wobei die der 
Vliesbahn zugewandte Coextrusionsschicht Copoly- 
mere aus Ethylen und Vinylacetat und/oder aliphati- 
schen Ci-C4-Alkyl-(meth)acrylaten enthalt. 

3. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach Anspruch 40 
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die in den Ex- 
trusionsbeschichtungen enthaltenen Propylenhomopo- 
lymere bzw. Propylencopolymere aus 

1) iiblichen Propylenpolymeren, bevorzugt unter 
Anwendung von Ziegler-Natta-Katalysatoren 45 
oder Metallocenkatalysatoren hergestellten Pro- 
pylenhomopolymeren und/oder Copolymeren aus 
Propylen, Ethylen und/oder a-Olefinen mit 4 bis 

18 C-Atomen mit einem Propylengehalt von 75,0 
bis 99,9 Masse% in Form von statistischen Copo- 50 
lymeren, Blockcopolymeren und/oder statisti- 
schen Blockcopolymeren, mit Schmelzindices 
von 0,1 bis 300g/10min bei 230°C/2,16 kg, be- 
vorzugt 1 bis 150g/10min bei 230°C/2,16 kg, 
und/oder 55 

2) einer Polyolefinmischung mit einem Mv/M n - 
Verhaltnis von 2 bis 6 und einem Schmelzindex 
von 1 bis 40 g/10 min bei 230°C/2,16 kp, die aus 

2.1) 60 bis 98 Masse% eines kristallinen Co- 
polymeren aus 85 bis 99,5 Masse% Propylen 60 
und 15 bis 0,5 Masse% Ethylen und/oder ei- 
nem a-Olefin der allgemeinen Formel 
CH 2 =CHR, wobei R ein linearer oder ver- 
zweigter Alkylrest mit 2 bis 8 Kohienstoff- 
atomen ist, und 65 

2.2) 2 bis 40 Masse% eines elastischen Co- 
polymers aus 20 bis 70 Masse% Ethylen und 
80 bis 30 Masse% Propylen und/oder einem 



a-Olefin der allgemeinen Formel 
CH2=CHR, wobei R ein linearer oder ver- 
zweigter Alkylrest mit 2 bis 8 Kohienstoff- 
atomen ist, besteht, und/oder 

3) weitgehend amorphen Polypropylenen oder 
Propylen- Copolymeren mit einem Anteil an kri- 
stallinem Polypropylen bzw. kristallinem Propy- 
len-Copolymer unter 10 Masse%, einer Schmel- 
zenthalpie unter 40 J/g und einem Schmelzindex 
von 0,1 bis 100 g/10 min bei 230°C/2,16 kg, wo- 
bei das weitgehend amorphe Polypropylen ein 
Homopolymer des Propylens und/oder ein Copo- 
lymer des Propylens aus mindestens 80Mol % 
Propylen und hochstens 20Mol % eines oder 
mehrerer oc-Olefine der allgemeinen Formel 
CH2=CHR ist, wobei R ein linearer oder ver- 
zweigter Alkylrest mit 2 bis 8 Kohlenstoffatomen 
ist, und/oder 

4) nichtisotaktischen Propylen- Homopolymeren 
mit einem Schmelzpunkt von 145 bis 165°C, einer 
Schmelzviscositat uber 200000 cps bei 190°C, ei- 
ner Kristallisationswanne von 4 bis 10 cal/g und 
einem in Diethylether loslichen Anteil von 35 
Masse% bis 55 Masse%, 

bestehen. 

4. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in den Extrusionsbeschichtungen ge- 
gebenenfalls enthaltenen modifizierten Propylenpoly- 
mere modifizierte Propylenhomopolymere und/oder 
modifizierte Propylencopolymere sind, die durch Be- 
handlung von Propylen-Homopolymeren und/oder Co- 
polymeren aus Propylen und Ethylen bzw. a-Olefinen 
mit 4 bis 18 C-Atomen sowie von Mischungen der ge- 
nannten Polypropylene 

- mit mehrfunktionell ethyl enisch ungesattigten 
Monomeren und/oder 

- mit ionisierender Strahlung bzw. thermisch zer- 
fallenden Radikalbildnern 

hergestellt worden sind, c 

5. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach Anspruch 
4, dadurch gekennzeichnet, daB die in den Extrusions- 
beschichtungen gegebenenfalls enthaltenen modifizier- 
ten Propylenpolymere modifizierte Polypropylene 
sind, die durch Behandlung von Propylen-Homopoly- 
meren und/oder Copolymeren aus Propylen und 
Ethylen bzw. oc-Olefinen mit 4 bis 18 C-Atomen sowie 
von Mischungen der genannten Polypropylene mit 
mehrfunktionell ethylenisch ungesattigten Monomeren 
und thermisch zerfallenden Radikalbildnern nach ei- 
nem kontinuierlichen Verfahren hergestellt worden 
sind, bei dem 

1) Polypropylenpartikel in Form von Pulvern, 
Granulaten oder GrieBen mit einer bevorzugten 
KorngrdBe im Bereich von 0,001 bis 7 mm, die 
aus 

1.1) Propylen-Homopolymeren, insbeson- 
dere aus Propylen-Homopolymeren mit bi- 
modaler Molmassenverteilung, Molmassen- 
Gewichtsmitteln M w von 500000 bis 
1500000 g/mol, Molmassen-Zahlenmitteln 
M n von 25000 bis 100000 g/mol und 
M w /M n -Werten von 5 bis 60, die in einer Re- 
aktorkaskade unter Einsatz von Ziegler- 
Natta-Katalysatoren oder Metallocenkataly- 
satoren hergestellt wurden, und/oder aus 

1.2) Copolymeren aus Propylen und Ethylen 
bzw. a-Olefinen mit 4 bis 18 C-Atomen, be- 
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vorzugt aus statistischen Propylen-Copoly- 
rneren, Propylen-Blockcopolymeren, statisti- 
schen Propylen-Blockcopolymeren und/oder 
elastomeren Polypropylenen, oder aus Mi- 
schungen der genannten modifizierten Poly- 5 
propylene, bestehen, 

in einem kontinuierlichen Mischer mit 0,05 
bis 3 Masse%, bezogen auf die eingesetzten 
Polypropylene, an Acylperoxiden, Aikylper- 
oxiden, Hydroperoxiden Peroxycarbonaten 10 
und/oder Peres tern als therniisch zerfallende 
Radikalbildner, deren thermischer Zerfall be- 
vorzugt unterhalb 210°C abgeschlossen ist 
und die gegebenenfalls mit inerten Losungs- 
miUeln verdQnnt sind, unter Erwarmung auf 15 
30 bis 100°C, bevorzugt auf 70 bis 90°C, ge- 
mischt worden sind, 

2) leichtfliichtige bifunktionelle Monomere, ins- 
besondere C4- bis Ciq- Diene und/oder C7- bis 
C10- Divinylverbindungen, durch die Polypropy- 20 
lenpartikel aus der Gasphase, bevorzugt in konti- 
nuierlichen DurchfluBmischern als kontinuierli- 
che Gas-Feststoff- Absorber, bei einer Temperatur 

T von 20°C bis 120°C, vorzugsweise von 60 bis 
100°C, und einer mittleren Sorptionszeit von x fi 25 
von 10 s bis 1000 s, bevorzugt 60 s bis 600 s, sor- 
biert worden sind, vorbei in den Polypropylenpar- 
tikeln der Anteil der bifunktionell ungesattigten 
Monomeren 0,01 bis 10 Masse%, bevorzugt 0,05 
bis 2 Masse%, bezogen auf die eingesetzten Poly- 30 
propylene, betragt, nachfolgend 

3) die Polypropylenpartikel, in denen die Acyl- 
peroxide, Alkylperoxide, Hydroperoxide, Peroxy- 
carbonate und/oder Perester als thermisch zerfal- 
lende Radikalbildner und die bifunktionell unge- 35 
sattigten Monomere sorbiert worden sind, unter 
einer Atmosphare aus Inertgas und diesen leicht- 
fluchtigen bifunktionellen Monomeren bei 110°C 
bis 210°C in kontinuierlich arbeitenden Knetern 
oder Extrudern, vorzugsweise in Doppelschnek- 40 
kenextrudern, aufgeschmolzen worden sind und 
die thermisch zerfallenden Radikalbildner dabei 
zersetzt worden sind, 

4) die Schmelze danach auf 220°C bis 300°C er- 
warmt worden ist, wobei nichtumgesetzte Mono- 45 
mere und Zerfallsprodukte entfemt worden sind, 
und 

5) die Schmelze in an sich bekannter Weise gra- 
nuliert worden ist, 

und bei dem vor dem Verfahrensschritt 1) und/ 50 
oder 5) und/oder vor bzw. wahrend des Verfah- 
rensschrittes 3) und/oder 4) als weitere Hilfsstoffe 
0,01 bis 2,5 Masse% Stabilisatoren, 0,1 bis 1 
Masse% Antistatika, 0,2 bis 3 Masse% Pigmente, 
0,05 bis 1 Masse% Nukleierungsmittel und/oder 55 
0,01 bis 5 Masse% Verarbeitungshilfsmittel, be- 
zogen auf das eingesetzte Polypropylen, zugesetzt 
worden sind. 

6. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB als Fullstoffe Fullstoffe mit einer mitde- 
ren PartikelgroBe von 0,5 bis 2 um eingesetzt werden. 

7. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als anorganische Fullstoffe Calciumcar- 65 
bonate eingesetzt werden. 

8. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB der Restfeuchtigkeitsgehalt der Polyole- 
finmischungen fur die Extrusionsbeschichtungen un- 
mittelbar vor der Beschichtungsherstellung unter 
300 ppm, bevorzugt unter 100 ppm, liegt. 

9. Extrusionsbeschichtete Vliesbahnen nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Vliesbahnen eingesetzt werden, die nach 
der Spinnvliestechnologie hergestellt worden sind. 

10. Verwendung von extrusionsbeschichteten Vlies- 
bahnen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
10 auf den Sektoren Verpackung, insbesondere fur at- 
mungsaktive Lebensmittel-, Waschmittel- und Arznei- 
mittelverpackung; Tfextil- und Bekleidungsindustrie, 
insbesondere fur atmungsaktive industrielle Schutzbe- 
kleidung, Sport- und Militarkleidung, Einlagestoffe 
und dekorative Abdeckvliese; Hygieneindustrie, insbe- 
sondere fur atmungsaktive Babywindeln, Windelho- 
sen, Inkontinenzprodukte, Slipeinlagen und Damen- 
binden; Medizin, insbesondere fur atmungsaktive OP- 
Kleidung, Infektionsschutzkleidung, Hsch- und Bett- 
auflagen; Bauwesen, insbesondere fiir atmungsaktive 
Trennvliese und Dachunterspannbahnen; Fahrzeug-, 
Gerate- und Maschinenbau, Elektrotechnik, Elektro- 
nik, Transportverpackung, Haushaltsgerate und Biiro- 
und Organisationsbedarf. 
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